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Abstract of DE1 9637935 

The hollow bolt (1) is designed to be 
welded to a workpiece by a stroke- 
ignited, magnetically controlled arc. 
The weld zone (4) with a coaxial recess 
(7) in the bolt bore (2) is provided with 
an essentially plane face region (6) 
oriented perpendicular to the bolt axis 
and an annular protrusion (5) with a 
pointed cross-sectional profile. The 
protrusion is formed by a conical inner 
surface (11) running from the recess 
(7) to the point (10) and a cylindrical 
outer surface (12) joining the radially 
outward face region (6). 
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® Hohler SchweiBbolzen 

@ Ein hohler SchweiBbolzen fur Hubzflndungs-Bolzen- 
schweiSung weist an seinem dem Werkstuck zugewand- 
ten Stimbereich einen zur Bolzenachse koaxialen An- 
schweiBbereich 4 auf, der durch einen koaxialen Elnstich 
7 in axialer und radialer Richtung von der Bolzenbohrung 
2 getrennt 1st Der AnschweiBbereich 4 umfaBt einen An- 
satz 5, der von einer von dem Einstlch 7 nach auBen zu ei- 
ner Spitze 10 ansteigenden kegelformigen Innenflache 11 
und einer zylindrischen AuBenflache 12 gebildet wird, 
und einen den Ansatz 5 umgebenden ebenen Stimfla- 
chenbereich 6. Beim AnschweiBen an ein ungelochtes 
Werkstuck steht die gesamte radiale Breite des ringformi- 
gen AnschweiBbereichs 4 zur Verfugung, wobei die be- 
zugllch des Ansatzes 5 mittige Position der Spitze 10 ein 
gleichmaSiges Anschmelzen des gesamten AnschweiB- 
bereichs sicherstellL Beim AnschweiBen in Fluchtung mit 
einer Werkstuckboh rung kommt die VerschweiSung zwi- 
schen dem auBeren Stirnflachenbereich 6 und der die 
, Boh rung umgebenden Werkstuckoberflache sowie zwf- 
schen der zylindrischen AuBenflache 12 des Ansatzes 5 
und einem Tefl der Innenflache der Werkstuckboh rung zu- 
stande. Der Einstich 7 vertiindert daB weder der 
SchwelBlichtbogen noch eventuell auftretende Metall- 
spritzer die Bolzenbohrung 2 beschadigen. 
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Beschreibung 

Rohrfdrmige Verbindungs- und Befestigungselemen- 
te wie Buchsen, SchweiBmuttern, Gewindehtilsen oder 
dergleichen, sind hSufig koaxial an Durchgangsbohrun- 
gen eines Werks tucks an zuschweiBen. Zur Erzeugung 
einer ringformigen SchweiBnaht werden diese Telle 
zweckmSBig mittels Hubzundungs-BolzenschweiBung 
unter Anwendung eines magnetisch bewegten elektri- 
schen Lichtbogens angeschweiBt 

Aus DE 44 17 397 Al ist ein derartiger Hohlbolzen 
bekannt, dessen StirnflSchenbereich kegelstumpfformig 
ausgebildet ist Aufgrund des nur sehr kleinen Winkels, 
der hier zur Ausbildung des Kegelstumpfes ffihrt, ist 
eine exakte Zentriemng des Bolzens zur Werks tflck- 
bohrung nicht mdglich. Dies kann auch zu fehlerhaf ten 
Sch weiBungen fuhren, bei denen sich die Symmetrieach- 
se des Bolzens nicht im rechten Winkel zur WerkstQck- 
oberfiache beflndet Dartiberhinaus ist ein gleichmaBi- 
ges Anschmelzen des auBeren konischen AnschweiBbe- 
reicbs nicht sichergestellt, da dieser AnschweiBbereich 
nicht parallel zur Werkstuckoberflfiche Iiegt Fur den 
SchweiBprozeB bedeutet dies auch, dafi partielle An- 
schmelzungen zur Tropf enbildung und damit zu qualita- 
tiv unzureichenden SchweiBnfihten bedingt durch Sprit- 
zerbildung fiihren. Ein Schutz des Innengewindes vor 
SchweiBspritzern ist nicht gegeben. 

Ein weiterer fur den genannten Zweck geeigneter 
Hohlbolzen ist in DE 44 32 550 CI beschrieben. Dieser 
weist eine konkav-kegelstumpffSrrnige StirnflSche auf 
und gestattet daher ein verhiltnism&Big tiefes Eintau- 
chen des Bolzens in die WerkstQckbohrung mit entspre- 
chend wirksamem Schutz gegen Metallspritzer ohne er- 
hohte Gefahr von Kurzschlussen bei der Lichtbogen- 
Hubzundung. 

Ein Hohlbolzen mit den im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 angegebenen Merkmalen ist aus DE 42 22 664 
Al bekannt Der im AnschweiBbereich dieses Hohlbol- 
zens vorgesehene Ansatz, der im Querschnitt rechteckig 
oder auch spitz zulauf end ausgebildet sein kann, befin- 
det sich im auBersten Umfangsbereich, um einen m6g- 
lichst groBen Abstand zur Bolzenbohrung zu erreichen 
und dadurch sicherzustellen, daB keine SchweiBspritzer 
in die gegebenenfalls mit einem Gewinde versehene 
Bolzenbohrung gelangen. Bei einer Ausfilhrung des be- 
kannten SchweiBbolzens ist ferner innerhalb des Ansat- 
zes eine Ringnut vorgesehen, die ein Festsetzen von 
SchweiBspritzern innerhalb der Bohrung verhindern 
und uberschussiges Material des Ansatzes zur Erzielung 
eines wulstlosen VerschweiBens aufnehmen solL 

Ein wesentlicher Nachteil des bekannten SchweiBbol- 
zens besteht darin, daB er sich nicht mit HandschweiB- 
geraten in brauchbarer Fluchtung zu einer in dem je- 
weiligen Werkstuck vorhandenen Bohrung schweiBen 
laBt Daruberhinaus ist der eigentliche AnschweiBquer- 
schnitt relativ zum Gesamtquerschnitt klein, so daB ein 
derartiger Bolzen fur SchweiBverbindungen mit hohen 
statischen oder bereits geringen dynamischen Belas tun- 
gen nicht einsetzbar ist, zumal durch das Vorhandensein 
der Ringnut eine konstruktive Kerbe im Bolzen ge- 
schaffen wird, die bei auftretenden Spannungen zum 
Bruch oder RiB des Bolzens fuhren kann. 

Ein teilweise ahnlich gestalteter, in DE 93 20 666 Ul 
offenbarter SchweiB bolzen erlaubt zwar ein Positionie- 
ren zur Werks tuckbohrung, ist aber fur die Massenher- 
stellung a Is Dreh- oder PreBteil ungeeignet Dartiber- 
hinaus treffen die bereits beschriebenen Nachteile (klei- 
ner AnschweiBquerschnitt, konstruktive Kerbe im Bol- 
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zen) auch hier zu. Fur das WiderstandsschweiBen ist 
dieser Bolzen nur bedingt geeignet; fur das Lichtbogen- 
schweiBen ist jedoch keine Eignung vorhanden, zumal 
durch die Gestaltung des AnschweiBbereichs die Bil- 
5 dung von SchweiBspritzern gefSrdert wurde und eine 
geschlossene SchweiBnaht nicht realisierbar ware. 

Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Hohlbolzen fflr Hubzundungs-BolzenschweiBung anzu- 
geben, der eine besonders feste Versc)iweiBung gestat- 

io tet und gleichzeitig die Gefahr vermeidet, daB Metall- 
spritzer die Bolzenbohrung erreichen. 

Die erfindungsgemaBe Ldsung dieser Aufgabe ist in 
Anspruch 1 angegeben. Der danach vorgesehene Hohl- 
bolzen weist in seinem Stirnbereich einen zur Bolzen- 

15 bohrung koaxialen Einstich und einen diesen umgeben- 
den AnschweiBbereich auf. Der AnschweiBbereich sei- 
nerseits umfaBt einen Ansatz, der von einer von dem 
Einstich ausgehenden und zu einer Spitze ansteigenden, 
im wesentlichen kegelfdrmigen Innenflache und einer 

20 im wesentlichen zylindrischen AuBenflache gebildet ist, 
sowie einen den Ansatz umgebenden, im wesentlichen 
ebenen Stirnflachenbereich. 

Beim SchweiBen garantiert der Ansatz ein sicheres 
Zunden des Lichtbogens an der dem Werkstuck zuge- 

25 wandten Spitze, die dafur sorgt, daB bei Kontakt des 
SchweiBbolzens mit dem Werkstuck die Kontaktfl&che 
minimal und daher die Stromdichte an dieser S telle ma- 
ximal ist Dabei ist die erfindungsgem&Be Gestaltung 
beim AnschweiBen sowohl an eine ungelochte Werk- 

30 stQckoberflache als auch in Fluchtung mit einer Werk- 
stuckbohrung von VorteiL 

Bei der WeiterbOdung der Erflndung nach Anspruch 2 
befindet sich die Spitze in Radialrichtung im wesentli- 
chen in der Mitte des Ansatzes, was beim AnschweiBen 

35 an ein ungelochtes Werkstdck ein gleichm&Biges Aus- 
breiten des schmelzenden Metalls nach auBen und innen 
begiinstigt, so daB ein AnschweiBen uber den gesamten 
zur Verfugung stehenden Querschnitt erreicht wird 
Beim AnschweiBen an ein gelochtes WerkstQck be- 

40 steht eine weitere Funktion des Ansatzes darin, den ge- 
maB Anspruch 8 dimensionierten Hohlbolzen bezflglich 
der WerkstQckbohrung zu zentrieren. In diesem Fall 
bewirkt der Ansatz, daB der an seiner spitze gezundete 
Lichtbogen teEweise in die Werkstdckbohrung hinein- 

45 gezogen wird und die SchweiBverbindung nicht nur an 
der Werkstuckoberflache, sondern teilweise auch im In- 
nern der Werkstackbohrung zustande kommt Damit 
wird der bei gelochtem Werkstuck an sich geringere 
verfflgbare SchweiBquerschnitt teilweise in die Werk- 

so stOckbohrung hinein verlangert, so daB auch in diesem 
Fall hohe Festigkeit erreicht wird. 

Die axiale H6he des Ansatzes hat vorzugsweise die in 
Anspruch 3 angegebenen MaBe. Ragt der Ansatz zu 
wenig heraus, so ist bei manuellem SchweiBen mittels 

55 Handpistole keine fur den Bediener spurbare und exak- 
te Zentriemng mehr mSglich; andererseits darf der An- 
satz nicht zu hoch sein, da dies die KurzschluBbildung 
beim SchweiBen fdrdert und somit fiber entstehenden 
Spritzer die Qualitat der SchweiBnaht mindert Ein ge- 

60 eignetes Verhaltnis von H6he des Ansatzes zur Lage 
seiner Spitze bezfiglich dem AnschweiBbereich wird 
dann erreicht, wenn der Kegelwinkel der Ansatz-Innen- 
flache in dem in Anspruch 4 angegebenen Bereich liegt 
Die Gestaltung des Einstichs nach Anspruch 5 hat den 

65 Zweck, die SchweiBstelle auch Radial- und Axialrich- 
tung mdglichst weit von der Bolzenbohrung zu entfer- 
nen und dadurch eine Beschtdigung der Innenwandung 
der Bolzenbohrung durch den Lichtbogen oder eventu- 
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ell auftretende Metallspritzer weiter zu vermeiden bzw. 
eine Verengung des Arbeitsquerschnitts des Bolzens 
durch wShrend des Eintauchvorgangs in die Bolzenboh- 
rung gepreBte flfissige Schmelze zu verhindern. : 

Die MaBnahme nach Anspruch 6 dient dazu, den 
Raum, innernalb dessen sich ScfaweiBspritzer (unterhalb 
und auBerhalb der Bolzenbohmng) festsetzen konnen, 
groB zu machen. Der Einsticfa ist besonders wichtig, 
wenn der Hohlbolzen gemaB Anspruch 7 als SchweiB- 
mutter mit Innengewinde ausgebildet ist 

Ein bevorzugtes Ausffihrungsbeispiel der Erfindung 
wird nachstehend "anhand der Zeichnung naher erlSu- 
tert Darin zeigt: 

Fig. 1 einen hohlen SchweiBbolzen im Axialschnitt; 

Kg. 2a und 2b den Hohlbolzen nach Fig. 1 zu Beginn 
des SchweiBprozesses beim AnschweiBen an ein unge- 
lochtes Werkstiick bzw. in Fluchtung mit einer Werk- 
stfickbohrung, und 

Fig. 3a und 3b den an das ungelochte bzw. das geloch- 
te Werkstiick angeschweiBten Hohlbolzen. 

Der in Fig. 1 gezeigte, als SchweiBmutter ausgebilde- 
te hohle SchweiBbolzen besteht aus einem hfilsenformi- 
gen Korper 1, dessen Bohrung 2 mit einem Innengewin- 
de 3 versehen ist Der dem jeweiligen Werkstiick zuge- 
wandte Stirnbereich des Hohlbolzens weist einen zur 
Achse der Bolzenbohrung 2 koaxialen ringformigen An- 
schweiBbereich 4 mit einem Ansatz 5 und einem radial 
auBerhalb des Ansatzes 5 gelegenen ebenen Stirnfla- 
chenbereich 6 auf. 

Der AnschweiBbereich 4 ist von der Bolzenbohrung 2 
in radialer und axialer Richtung durch einen koaxialen 
Einstich 7 getrennt, dessen innerer Flachenbereich 8 ko- 
nisch geformt ist Der auBere Flachenbereich 9 des Ein- 
stichs 7 kann, wie in der Zeichnung dargestellt, zylin- 
drisch oder auch leicht konisch ausgebildet sein. Der 
Einstich 7 ist so bemessen, daB er in seinem auBeren 
Flachenbereich die radiale Dicke des hulsenformigen 
Korpers 1 auf etwa die Haifte seiner vollen Dicke ver- 
ringert 

Der Ansatz 5 wird von einer von dem Einstich 7 aus 
gehenden, zu seiner Spitze 10 hin ansteigenden kegel- 
fdrmigen Innenflache 11 und einer die Spitze 10 mit dem 
auBeren Stirnflachenbereich 6 verbindenden zyiindri- 
schen AuBenflache 12 gebildet Der Stirnflachenbereich 
6 verlauft senkrecht zur Bolzenachse und damit im an- 
geschweiBten Zustand parallel zur Werkstuckoberfla- 
che. 

Der Kegelwinkel der Innenflache 11 betragt zwischen 
90° und 180°, die axiale H6he des Ansatzes 5 zwischen 
0,3 und hdchstens 1,5 mm. In dem gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel betragt der Kegelwinkel ebenso wie der 
des inneren Fiachenbereichs 8 des Einstichs 7 etwa 120°. 
Die Spitze 10 des Ansatzes 5 liegt im wesentlichen mit- 
tig zwischen dem Flachenbereich 9 des Einstichs 7 und 
der Umfangsflache des Hohlbolzens und damit etwa in 
der Mitte der Breite des AnschweiBbereichs 4. 

Zu Beginn des SchweiBvorgangs wird der Hohlbol- 
zen bei ungelochtem Werkstflck 13 (Fig. 2a) auf dieses 
aufgesetzt, wobei die Spitze 10 des Ansatzes 5 die 
Werkstfickoberflache beruhrt Bei gelochtem Werk- 
stiick 13 (Fig. 2b) wird der Hohlbolzen durch EinfOhren 
des Ansatzes 5 in die Werkstfickbohrung 14 bezfiglich 
dieser zentriert Beim Anheben des Hohlbolzens wird 
der lichtbogen gezundet, der sich zunachst an der Spit- 
ze 10 des Ansatzes 5 wegen der dort vorhandenen grCB- 
ten Stromdichte und der gegenuberliegenden Stelle der 
Werkstuckoberflache bzw. der gegenuberliegenden 
Oberkante 15 der Werkstflckbohrung 14 ausbildet 
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Beim weiteren Anheben bildet sich der Lichtbogen 16 
im Faile eines ungelochten Werkstficks 13 gemaB 
Fig. 2a fiber die gesamte radiale Breite des AnschweiB- 
bereichs 4 aus, wihrend er im Falle eines Werks tucks 13 
5 mit Bohrung 14 gemaB Fig. 2b auf die AuBenflache 12 
des Ansatzes 5 und den auBeren Stirnflachenbereich 6 
beschrankt bleibt Durch ein (durch nicht gezeigte Mit- 
tel erzeugtes) radiales Magnetfeld wird der Lichtbogen 
16 fiber den gesamten ringformigen AnschweiBbereich 
io 4 in Rotation versetzt Dabei schmelzen die dem Licht- 
bogen 16 ausgesetzten Flachenbereiche. 

Unter Absenken des Hohlbolzens findet die eigentli- 
che VerschweiBung 17 statt Wie in Fig. 3a gezeigt, 
kommt diese bei ungelochtem Werkstiick uber die ge- 
ls samte Ringflache des AnschweiBbereichs 4 zustande, 
wobei sich der von der Spitze 10 des Ansatzes 5 ausge- 
hende Schmelzvorgang fiber die gesamte Fiache ausge- 
breitet hat 

GemaB Fig. 3b erfolgt die VerschweiBung 17 zwi- 

20 schen dem auBeren Stirnflachenbereich 6 und dem ge- 
genuberliegenden, die Bohrung 14 umgebenden Ober- 
flachenbereich des Werkstucks 13 sowie der zylindri- 
schen AuBenflache 12 des Ansatzes und dem gegen- 
uberliegenden oberen Teil der Innenflache der Werk- 

25 stiickbohrung 14. 

In beiden Fallen ergibt sich eine groBe SchweiBflache 
mit entsprechender Festigkeit der SchweiBverbindung. 

Beim SchweiBvorgang etwa entstehende Metallsprit- 
zer kdnnen sich an den Flachenbereichen 8 und 9 des 

30 Einstichs 7 und auch innernalb der Werkstfickbohrung 
14 anlagem. Gestaltung und GroBe des Einstichs 7 ver- 
hindern dagegen, daB Metallspritzer die Bolzenbohrung 
2 erreichen und das Gewinde 3 zusetzen. Da der Ein- 
stich 7 sowie der Ansatz 5 bedingen, daB die Werkstuck- 

35 bohrung 14 einen deutiich groBeren Durchmesser hat 
ais die Bolzenbohrung 2 (und damit das gegebenenfalls 
das Werkstiick 13 durchsetzende Bauteil), sind Metall- 
spritzer, die sich an der Wandung der Werkstfickboh- 
rung 14 anlagem, nicht storend. 

40 Generell wird bei dem erflndungsgemaBen SchweiB- 
bolzen aufgrund der nahezu ebenen und zur Bolzenach- 
se senkrechten Gestaltung des AnschweiBbereichs und 
der dadurch ermdglichten parallelen Lage von An- 
schweiBbereich 4 und Werkstuckoberflache ein gleich- 

45 maBiges Anschmelzen durch den rotierenden Lichtbo- 
gen erzielt, die Entstehung von Metallspritzern wah- 
rend des SchweiBprozesses nahezu ausgeschlossen, und 
die Erzeugung von SchweiBnahten hoher Qualitat si- 
chergestellt 

50 

Bezugszeichenliste 

1 Hulsenformiger Korper 

2 Bolzenbohrung 
55 3 Innengewinde 

4 AnschweiBbereich 

5 Ansatz 

6 auBerer Stirnflachenbereich 

7 Einstich 

60 S innerer Flachenbereich von 7 

9 auBerer Flachenbereich von 7 

10 Spitze von 5 

1 1 Innenflache von 5 

12 AuBenflache von 5 
65 13Werkstfick 

14 Werkstfickbohrung 

15 Oberkante von 14 

16 lichtbogen 
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17VerschweiBung 

Patentanspruche 

1. Hohlbolzen zum AnschweiBen an ein Werkstuck 5 
(13) mittels Hubzflndung und magnetisch bewegten 
Lichtbogens, wobei der AnsdiweiBbereich (4), der 
durch einen zur Bolzenbohrung (2) koaxiaJen Ein- 
stich (7) in Radial- und Axialrichtung von der Bol- 
zenbohrung (2) getrennt ist, einen zur Bolzenachse 10 
senkrechten, im wesentlichen ebenen Stirnflachen- 
bereich (6) und einen spitz zulaufenden Ansatz (5) 
auf weist, dadurch gekennzeichnet, daB der Ansatz 
(5) von einer von dem Einstich (7) zur Spitze (10) 
ansteigenden, im wesentlichen kegelformigen In- 15 
nenflache (11) und einer im wesentlichen zylindri- 
schen AuBenfiache (12) gebildet ist, an die der ra- 
dial auBen gelegene Stirnflachenbereich (6) an- 
schlieBt 

2. Hohlbolzen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Spitze (10) in Radialrichtung im 
wesentlichen in der Mitte des Ansatzes (5) ange- 
ordnetist 

3. Hohlbolzen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die axiale H6he des Ansatzes 25 
(5) zwischen 0,3 und 1,5 mm betr&gt 

4. Hohlbolzen nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kegel- 
winkel der Innenflache (11) des Ansatzes (5) zwi- 
schen 90° und 180° liegt 30 

5. Hohlbolzen nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Einstich 
(7) die Wandstarke des Hohlbolzens auf im wesent- 
lichen die Half te ihres vollen MaBes verringert 

6. Hohlbolzen nach einem der vorhergehenden An- 35 
sprGche, dadurch gekennzeichnet, daB ein innerer 
Flachenbereich (8) des Einstichs (7) konisch ist 

7. Hohlbolzen nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bolzen- 
bohrung (2) mit einem Gewinde (3) versehen ist 40 

8. Hohlbolzen nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche zum AnschweiBen in Fluchtung mit einer 
in dem WerkstQck (13) vorhandenen Bohrung (14), 
dadurch gekennzdchnet daB der Ansatz (5) mit 
dem Durchmesser seiner AuBenflache (12) als Zen- 45 
trieransatz fur die WerkstGckbohrung (14) dimen- 
sioniertist 

9. Hohlbolzen nach einem der vorhergehenden An- 
sprttche, dadurch gekennzeichnet, daB Stirnfla- 
chenbereich (6) und Ansatz (5) insgesamt eine im 50 
wesentlichen ebene, zur Bolzenachse senkrechte 
AnschweiBflache bilden. 
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